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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(g) Verfahren und Einrichtung zum Einschlagen von Packungen 

Es wird ein Verfahren und eine Einrichtung zum Einschla- 
gen von Packungen mit einer siegelbaren FoHe angegeben, 
wobei diese auf eine Temperatur oberhalb der Schrumpf- 
temperatur der Folie aufgeheizt wird, um eine Faltenbildung 
der Einschlagfolie zu vermeiden und einen festeren Ein- 
schlagzugewahrteisten. 
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* 1 

. Beschreibung . . SS^S^cfilSrf^tS^S^^ 

von Packungen nach dem Oberbegnff des Ansprud^ 1 ^^J^J^^en 'JInnen noch mogUcherweise vorhan- 

genVerfahrensnadiAnspruche. „„„,„„t^ H?n • Vorzuesweise Uegt die Heizbackentemperatur. zur 

Cigarettenpackungen,msbesonderesogenam^e^^^ VeS£ Snd Sctaimpfung zwischea 160 imd 190°, 

ge-Ud-Packungen. werden heute fa^ ausnahmslos ba 175°Celsius walS-end die Siegta 

derHerstenungmiteinerPoIypropylen-UnAuU^^^^^ ^ ^S^jrJfmSeJn etwa 120° und die 

sehen, die einerseits ein ansprechendes auBeres Erschei- lo tur der - 

^Wsbild ennoglicht. andererseits der ErhdUmg . Scg^P^^X^ em 14^ Cb^^^ . 

AromasundsonstigerEigenschaftenderverpacktena- ^^D^^p^^^^^gSwindigkeiten^^^ 

^rrest^Leckvan^endeteEinschla^^^^ '^^^J^Z^^t^^Z^Zl^^^^^^^ 

luBgubereinandergdegter FoUen emro^cht pas "?SfSeS von zwischen Heizbacken und FoUe 
schlagen der Packungen -f^lj en^g,^^^^ 

das auBere Ersoheinungsbild der Packung storend be- /^^^Iv^j^^j^t ^^gier nebeneinanderUegender 

einQussen. Zur Vermeidung der Falten werden m der ^ p,cSn,en^ dJrefsSt^^ 

Scr^hwoM S.d iuf diese Weise gewis« ; -g--^^-^^^^ 
^^Sef SrgtSirA^J^be zugrun^^^ 

faSS STeShtung zJn Einschlagen ^^^^ ff^ff^^I^S^ abiichen C.llophaniern.a- 
kungen. insbesondere Qgarettenpackungen. anzuge- / 
benfmit dem bzw.njit der eine Packong nut emer unter- . scto^^ 

SparniungstehendenUrnhvmungversehenwerde^^^ . ^^^f^^^^g^^^ 

und bei der die Gefahr der Bddung von Falten der Urn- ^ • "^J^^^^^^^gi^en eingeschoben werden kon- 
huUungvemngertist , ^. . , . -„t,„„ i , ■ wshrend des schrittweisenUmlaufs der Packungen 
Diese Aufgabe wird durch die m den Anspmche^l-i ff^^^^^/^J^^ 2 gelangen diese unter die 
und 6 angegebene Erfindung gelost Vorteimafte Wei- ^^^l^l^^f^Z^y^ehcrL eingescWagenen 
terbildungenderErfmdungsuidmUnteranspruchenan- ^^^^^I'^^^^^l^^^^.i^^^i^.n 6 bzw. 7 an den 

^^^emerfindungsgem^enVerf^^^^ 55 f^^^STS -^^^^^ 

gen dem Stand derTechnflccUeBehandlungse^^^^^ 

?a1u?LlStTS«^ 

zreisS^SerSkungangewendetw^^ •.: Fig.2 zeigt eine ^^^^^^^J^^^^^^^^fg^^, 

S eine Zuespannung in zwd Richtuiigen uber^ die -ordnete Packimg.in stimseitiger Ansicht Die ?lache der 

PaSu^rdS pES fSlte^ besseres - .Heizbacke entspricht im wesentUchen der aufzuhe.zen- 
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- den Flache der entsprechenden Packungsseite, vorzugs- 
weise ist die Flache der Heizbacke jedoch geringfugig 
kleiner, damit ein erhohter FlachenpreBdnick auf die 
Packungsseite ausgeubt werden kann, ohne daB der 
Druck auf die Packungskanten Qbertragen wird Die 
vollflachige Ausbildung der Heizbacke 10 dient in erster 
Linie dazu. neben der Versiege lung der Qberiappenden 
Kanten der Hulle'der Packung 12 eihe gleichmaBige 
Schrumpfung der zu beheizenden Flache hervorzuru- 
fen. Durch einen AnschluB*13 wird die Heizbacke elek- 
trischauf diegewunschteTemperaturaufgeheizt : 

Fig. 3 zeigt zwei nebeneinanderliegende Packungen 
in der Siegelstation. Hier erfolgt die stimseitige Versie- 
gelung und Schrumpfung Qber die^Heizbacken 14 und 
15. Da im stirnseiitigen Bereich einer.Packung bis zu 5 
Lagen der Umhuilung Qbereinander liegen konnen. ist 
die Gefahr der Faltenbildung hier besoriders groB. Da- 
her erfolgt auch hier eine vollflachige Aufheizung der 
Stimseiten, vorzugsweise ebenfalls in zwei Schritten, 
wobei die Schrittfolge durch den Taktbetrieb der Celio- 
phaniermaschine bestimmt wird. 

In Fig. 4 ist eine Aufsicht auf Heizflachen zur stimsei- 
tigen Versiegelung dargestellt. Die Heizflachen sind im 
wesentlichen voliflachig der entsprechenden Flache ei- 
ner Packung angepaBt, der eigentliche Aufheizungsbe- 
reich kann jedocK dem Uberlappungsbereich der Um- 
huilung angepaBt werden. so daB durch die taillenartige 
Einschnurung der Heizflachen eine gleichmaBige Be^ 
handlungstemperatur fur die zu behandelnde Stimseite 
der Packung moglich wird. Da in einer aiisgefuhrten 
Anordnung zwei Reihen von Packungen ubereinander 
durch die Siegelstation bewegt werden, sind zwei uber- 
einander angeordnete Heizbacken vorgesehen, wobei 
durch die Ausbildung des Verfahrens in zwei Schritten 
insgesamt vier Heizflachen an jeder Seite vorgesehen 

sind , 
Die Fig. 5 zeigt eine Moglichkeit zur erganzenden 
Behandlung der Packungspber- und -unterseitenr die 
keine Uberlappungsber'eiche der Umhuilung aufweisen 
und daher im Prinzip keiner Siegelurig bedurfea Hier- 
wird der Effekt der geringen Schrumpfung Tur Tempe- 
raturen unterhalb der Schrumpftemperatur ausgenutzL 
In den Fig. 5a - 5c sind Schnitte dargestellt 

GemaB Fig. 5 laufen die Packungen durch eirien Ka- 
nal mit den Seitenwanden 20 und 21, die Leitschienen 22, 

23 und 24 aufweisen. GemaB Fig. 5a sind zwei Packun- 
gen 26 und 32 nach rechts durch die Leitschienen 22 und 

24 orientiert In der.Stellurig Fig. 5b ist eine Packung 25 ' 
entlang der- Auslaufschrage 33 der Lei'tschiene 22 und ^ 
der AuflaufschrSge 34 nach links verscHbberi worden,- 
wahrend die darunterliegen'de Packung 27 weiter ent- 
lang der Leitschiene 24 lauft Dadurch kann in der 
nachstfolgenden Stellurig 5c eine f rennlasche 31, ausge- 
bildet als Heizplatte. mit dem Vqrderteil unter die Pak- 
kung 25 greifen und diese'iiber die Trennlasche 31 fuh- 
ren. Die Packungen 28 und ^ konnen daher durch eine 
oberhalb des Forderbandes angeordnete Heizplatte 30, 
eine in der Trennlasche 31 angeordnete Heizung sowie 
eine den Boden des Heizstanders bildende Heizplatte 
unter- und oberseitig durch Aufheizung'auf 110- 130°C 
behandelt werden, so daB.eine Schrumpfung der Einh'iil- 
lung auch auf den Seiteh erfolgen kann: An diese Hei- * 
zung anschlieBend,.wird die Packung 28 wieder in die 
gleiche Orientierung der darunterliegenden Packung ^ 
nach links verschobert^ ' * ' ^' - 

Anstelle einer Plattenaufheizung konnen die Packun- - 
gen auch durch einen HeiBluftkanal, durch eine Infrarot- 
Aufheizung oder andere Heizmittel hindurchgefuhrt 



werden, die eine geringe, zusatzUche Schrumpfung der 
verwendeten Einschlagfolie erlauben. 
. Die Temperatur der Heizbacken bei der HeiBsiege- 
lung: oberhalb der Schrumpftemperatur betragt vor- 
zugsweise 175° C Oder noch dariiber, wobei jedoch bei 
hoheren Temperaturen fur den Fall, daB die Fertigungs- 
einrichtung zum Stillstand kommt, eine Kuhleinrichtung 

- vorgesehen sein muB, um nicht die voile Heizleistung im 
Stillstand auf die Packungsseiten aufzubringen. Es ist 
darauf hinzuweisen. daB die Erfindung ein festes Ein- 

■ schiagen von Packungen in einer ublichen Cellophanier- 
maschine mit einer Geschwindigkeit von 360 bis 400 
Packungen pro Minute ermoglicht 
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Patentanspruche 



: ■ J. Verf ahren zum Einschlagen von Packungen mit 
einer warmeschrumpfbaren und heiBsiegelbaren 
Umhuilung, insbesondere zur Kunststoffolien-Um- 
: hullung von Cigarettenpackungen, bei der die Ver- 
• . bindungskanten der .Umhuilung nach dem Einschla- 
gen der Packung uber eine HeiBsiegelung mitein- 
: ander verbuhden werden, dadurch gekemizeich- 
. ;. jiet,daBdie Heiztem"peraturder.zurSiegelung ver- 
- wende.ten Heizbacken wahrend 'der Versiegelung 
■ ^ hoher als die Schrumpftehiperatur der Umhuilung 
: :ist:- - • ' ' - ' . 

2. Verfahren nach Anspruch.l, dadurch gekenn- 
: ^ zeichnet, dafi die Temperatur. der. Heizbacken bei 
. lYerwendung einer Umhullurig mit einer Siegeltem: 
peratur von 1 10 bis 130^*0 urid'einer Schfumpftem- 
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peratur von 130 bis I50°C auf t60 bis ISO'^C einge- 

stelltist , J . I 

3 Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die UmhGllung aus koextrudiertem, 
biaxial gerecktenPoIypropylenmitauBeniiegender 5- 

HeiBsiegelschicht besteht 

4 Verfahren nach Anspruch % dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Aufheizung einer Packungsseite 
in wenigstens zwei Schrltten erfolgt, wobei die er- 
ste Aufheizung mit einer Heizbacke einer ersten 10 
Temperatur und die weitere Aufheizung nut emer 
Heizbacke mit einer zweiten, gleichen oder hohe- 
ren Temperatur erfolgt 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 15 
daB eine zusatzliche Aufheizung der nicht zu sie- 
gelnden Flachen der Packung erf olgt 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zusatzUche Aufheizung bei einer 
Temperatur von 110- 130" C erfolgt ^ 20 

7. Einrichtung zum Einschlagen von Packungen nut 
einer warmeschrumpfbaren und heiBsiegelbaren 
Umhuiiung, deren Siegeltemperatur unterhalb der 
Schrumpftemperatur Uegt, insbesondere zur Cello- 
phanumhuUung von Cigarettenpackungen, m emer 25 
taktgebundenen Verpackungsmaschine, bei der die 
Packungen zunachst umhullt und dann die uberem- 
anderUegenden Kanten der UmhuDung durch 
Heizbacken (10, 14, 15) bis uber die HeiBsiegeltem- 
peratur der Umhuiiung erhitzt werden, dadurch ge- 30 
kennzeichnet, daB die GroBe der Heizflache (11) 
der Heizbacken (10, 14, 15) im wesentUchen der 
GroBe der zu beheizenden Packungsseiten ent- 
spricht und daB die Heiztemperatur oberhalb der 
Schrumpftemperatur der verwendeten Umhiillung 3s 

8. Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die GroBe der Heizflachen (11) der 
Heizbacken (10, 14, 15) geringfugig kleiner als die 
Flache der zu beheizenden Packungsseite 1st und 40 
daB die Aufheizung der Packungsseiten im wesent- 
lichen vollflachig erfolgt 

9 Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Oberflache der Heizbacken auf- 
gerauhtist 

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die im Fertigungsverlauf erste Heiz- 
backe eine gleiche oder groBere Rauhigkeit als die 
f olgende zweite Heizbacke aufweist 
11 Einrichtung nach einem oder mehreren der vor- 50 

hergehenden Anspruche 7 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine weitere Heizeinrichtung (30) zur 
kurzzeitigen Aufheizung der nicht durch Siegelung 
verbundenen Flachen der Packung vorgesehen 1st 
IZ Einrichtung nach Anspruch 1 1, dadurch gekenn- 55 
zeichnet daB die weitere Heizeinrichtung durch ei- 
nen mit seitlichen Heizungen versehenen Kanal ge- 
bildet ist, durch den die Packung beim Durchlauf en 
auf eine Temperatur von 1 10 - 130* C erhitzt wird 
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